J 



Europaisches 
Patentamt 



European 
Patent Office 



^PT/EP 03 /06 786 

— 10/53 0 0 6 4 

Office europeen v x 

des brevets 0 5 JAM 2005 



Bescheinigung Certificate 



AttestWJh* 2 



2003 



Die angehefteten Unterla- 
gen stimmen mit der 
ursprQnglich eingereichten 
Fassung der auf dem nach- 
sten Blatt bezeichneten 
europaischen Patentanmel- 
dung uberein. 



The attached documents 
are exact copies of the 
European patent application 
described on the following 
page, as originally filed. 



Les documents fixes a 
cette attestation sont 
conformes a la version 
initialement deposee de 
la demande de brevet 
europeen specifiee a la 
page suivante. 



Patentanmeldung Nr. Patent application No. Demande de brevet n° 

02015058.7 



PRIORITY 
j DOCUMENT 

| SUBMITTED OR TRANSMITTED IN 
| COMPLIANCE WITH RULE 1 7.1(a) OR (b) 

I 



Der Prasident des Europaischen Patentamts; 
Im Auftrag 

For the President of the European Patent Office 

Le President de I'Office europeen des brevets 
p.o. 

R C van Dijk 



BEST AVAILABLE COPY 




Europaisches fBpean Office europeen 

Patentamt Pltent Office des brevets 



An me 1 dung Nr: 

Application no.: 02015058.7 
Demande no: 



Anmeldetag: 

Date of filing: 05.07.02 
Date de depot: 



Anmel der/Appl i cant( s )/0emandeur( s ) : 

Acordis Industrial Fibers BV 
Westervoortsedijk 73 
6800 TC Arnhem 
PAYS-BAS 



Bezeichnung der Erf indung/Ti tie of the invention/Ti tre de 1 1 invention: 
(Falls die Bezeichnung der Erfindung nicht angegeben ist, siehe Beschreibung. 
If no title is shown please refer to the description. 
Si aucun titre n'est indiquS se referer a la description.) 

Spimiverfahxen 



In Anspruch genommene Prioriat(en) / Priori ty( ies) claimed /Priorities) 
revendiquee(s) 

Staat/Tag/Aktenzeichen/State/Date/File no./Pays/Date/Numero de depdt: 



Internationale Patentklassif i kati on/International Patent Classification/ 
Classification international e des brevets: 

DO ID/ 



Am Anmeldetag benannte Vertragstaaten/Contracting states designated at date of 
filing/Etats contractants designees lors du depot: 

AT BE BG CH CY CZ DE DK EE ES FI PR GB GR IE IT LI LU MC NL PT SE SK TR 



02015058.7 

EPA/EP0/0EB Form 1014.2 - 01.2000 7001014 



2 



5. JUL 2002 12:38 CpAlBH WUPPERTAL 
CIN2567 



Spinnverfahren 



* * * 

Beschreibung: 

Die voriiegende Erfindung betrifft ein Veifahren zum Spinnen eines multifilen Fadens 
aus einem thermoplastischen Material umfassend die Schritte, bei welchem das auf- 
geschmolzene Material durch eine Vlelzahl von Ddsenlochern einer Spinnduse zu 
einem FilamentbOndel mit vielen Filamenten extrudiert und nach dem Erstarren als 
Faden aufgewickelt wlrd, und bei welchem das FilamentbOndel unterhalb der Spinn- 
dOse abgekuhltwird. 

Weiterhin betrifft die voriiegende Erfindung Polyesterfilamentgarne und Corde, die 
solche Polyesterfilamentgarne enthalten. 

Ein Verfahren wie oben beschrieben 1st aus der EP-A-1 079 008 bekannt. Dabei 
werden beim Spinnen die frisch extrudierten Filamente In ihrer Fortbewegung durch 
einen Luftstrom unterstQtzt. Dabei kommt es also im weseotiichen zu einer AbkUh- 
lung durch einen parallel zum Faden strSmenden Kuhimittelstrom. Mit einer solchen 
Art der AbkQhlung werden in aller Regel gute Ergebnisse erreicht, insbesondere bei 
hohen Abzugsgeschwindigkeiten. 

Das Abkuhlverhalten der thermoplastischen Poiymere ist durchaus kompliziert und 
von einer Reihe von Parametern abhangig. Insbesondere kommt es wahrend der 
AbkQhlung zurAusbildung von Unterschieden im Doppeibrechungsverhaiten Uber 
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den Filamentquerschnltt, weit die Filamenthaut schneller abkQhlt als das Innere, der 
Kern, der Filamente. DarQber hlnaus treten auf diese Weise auch Unterschiede in 
der Kristallisation zwlschen Filamenten auf. Oas AbkQhien bestimmt also im hohen 
MalSe die Kristallisation der Polymere im Filament, was sich beim spateren Einsatz 
der Filamente, z.B. in der Verstreckung, bemerkbar macht FOr eine Reihe von An- 
wendungen 1st es erwunscht, mogllchst rasch nach der Extrusion einen hohen Grad 
an AbkOhlung zu erreichen, um eine rasche Kristallisationsbildung zu fordern. 

Die AbkQhlungsverfahren des Standes der Technik erreichen diese Anforderungen 
oftmals nicht oder nicht ausreiohend. 

Aufgabe der vorliegenden Erfindung ist es daher, ein Verfahren zur VerfQgung zu 
stellen, das fOr eine effektive AbkOhlung der extrudierten Filamente sorgt und da- 
durch eine gute Krlstallisierung in den Filamenten bewirkt, insbesondere auch bei 
reiativ niedrigen Aufwickelgeschwindigkeiten. 

Die Aufgabe wird erfindungsgemali dadurch gelost, dass das Verfahren, wie im 
Oberbegriff des Anspruchs 1 beschrieben, sich dadurch auszeichnet, dass die Ab- 
kOhlung in zwei Stufen durchgefuhrt wird, wobei in einer ersten AbkQhlzone das Fi- 
lamentbQndei mittels eines gasformigen KQhlmediums so angestromt wird, dass das 
gasfdrmige KQhlmedium das FilamentbOndel quer durchstromt, indem es das 
FilamentbOndel auf der derAnstromseite gegenQberliegenden Seite praktisch 
vollstandig wieder verlaSt, und in einer zweiten Abkuhlzone unterhalb der ersten 
Abkuhlzone das Filamentbtlndel im wesentlichen durch Selbstansaugung von in der 
Umgebung des FilamentbOndels befindlichem gasformigen KQhlmediums weiter 
abgekuhlt wird. 

Es handelt sich bei der votiiegenden Erfindung also um eine zweistufige Abkuhiung. 
In der ersten Stufe wird das FilamentbOndel mittels des gasfSrmigen KQhlmediums 
durchstromt. Dabei ist vor ailem entscheidend, dass das KOhlmedium das Filament- 
bOndel praktisch vollstandig auf der der Anstromseite gegenQberliegenden Seite 
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wieder verlalit. Das KQhlmedium soil in dieser Stufe der AbkQhlung also moglichst 
nlcht von dem FilamentbUndel mitgerissen werden. Zur DurchfQhrung dieser ersten 
AbkUhlstufe ist es denkbar, dass das gasformige Kuhlmedium quer zur Bewegungs- 
richtung der FilamentbQndei durch das FlIamentbQndel stromt, also elne sogenannte 
Queranblasung eingestellt wird. Diese Anblasung kann dadurch effekb'v gestaltet 
werden, indem das gasformige Kuhlmedium nach dem Durchstromen des Faden- 
btlndels mittels einer Absaugvorrichtung abgesaugt wird. Dadurch kommt es zum 
einen zu einer guten Ausrichtung des AbkQhlstroms, zum anderen ist gewahrleistet, 
dass das Abktthlmedium das FilamentbUndel auch quantitativ wieder veria&t. So 
kann die Ausgestaltung z.B. derart erfolgen, dass das FilamentbUndel zwischen einer 
Anblas- und einer Absaugvorrichtung hindurch gefQhrtwird. Eine weitere Maglichkeit 
besteht darin, den Filamentstrom zu tellen und beisplelsweise in der Mitte zwischen 
zwei Filamentstremen eine Anblasung einzurichten, wie z.B. durch ein perforiertes 
Rohr, das ftir eine bestimmte Strecke parallel und zwischen den Filamentstramen 
herlauft. Man kann dann das gasformige KQhlmedium von der Mitte der Filament- 
bQndei aus durch die FilamentbUndel nach auften blasen. Auch hier ist darauf zu 
achten, dass das KQhlmedium die Btindel praktisch voilstandig wieder verlalit. 
Selbstverstandlich ware auch die umgekehrte Anblas- und Absaugdurchfuhrung 
denkbar, indem das in der Mitte der Filamentstrome verlaufende Rohr als Absaugung 
dient und die Anblasung dann von aulien nach innen durchgefQhrt wird. 

Es ist bevorzugt fUr das erfindungsgemaiie Verfahren, wenn die Anstromgeschwin- 
digkeit des gasformigen KQhlmediums zwischen 0,1 und 1 m/s betragt. Bei diesen 
Geschwindigkeiten kommt es zu einer glelchmaftigen AbkQhlung weitgehend ohne 
Verwirbelungen und Ausbildung von Haut/Kern-Untersohieden bei der Kristallisation. 

Es hat sich daruber hinaus als vQllig ausrelchend erwiesen, wenn die erste AbkQhl- 
zone elne Lange zwischen 0,2 und 1,2 m aufweist. 

Eine Anstramung Qber diese Lange und unter den oben beschriebenen Bedlngungen 
ergibt den gewQnschten Grad an AbkQhlung in der ersten Zone bzw. Stufe. 
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Die zweite Stufe der AbkOhlung wird mittels der sogenannten Selbstansaugung („self 
suction yarn cooling 0 ) durchgefuhrt. Dabe! reiflt das Filamentbundel das in seiner 
Umgebung befindliche gasformige Kuhimedium, z.B. Umgebungsluft, mit sich und 
wird dabel waiter abgekuhlt. In diesem Fall kommt es zu einer Stromung des gasfor- 
migen Kuhlmediums, die weitgehend parallel zur Laufrichtung des Filamentbundels 
veriauft Dabei ist es wichb'g, dass das gasformige Ktihlmedium wenigstens von zwei 
Seiten an das Filamentbundel herankommt. 

Die Selbstansaugeinheit kann durch zwei perforierte und zum Filamentbundel paral- 
lel veriaufende Platten, sogenannte doppelseitige Platten, gebildet werden. Die 
Lange betragt mindestens 10 cm und kann nach oben hin durchaus bis zu mehreren 
Metem betragen. Durchaus ublich slnd Langen for diese Selbstansaugungsstrecke 
von 50 cm bis 150 cm. 

lm erfindungsgemaBen Verfahren ist es bevorzugt, dass die zweite Abkflhlstufe 
durch ein FOhren der Filamente zwischen perforierten Materialien, wie zJB. perforier- 
ten Platten, so durchgefuhrt wird, dass das gasformige Abkuhlmedium bei der 
Selbstansaugung von zwei Seiten auf die Filamente treffen kann. 



Es hat sich als vorteilhaft dafur erwiesen, wenn in dieser zweiten Abkuhlzone des 
FilamentbQndels durch ein perforiertes Rohr gefOhrt wird. Solche „Self-suction- 
Rohre" slnd dem Fachmann bekannt. Sie ermoglichen das Mitreiften des gasfermi- 
gen AbkQhlmediums durch das FilamentbQndel in einer Weise, die Verwirbelungen 
weitgehend vermeidet. 

Es ist moglich, das KQhlmedium, welches durch das FilamentbQndel angesaugt wird, 
zu temperieren, z.B. durch die Verwendung von Warmeaustauschern. Diese AusfUh- 
rungsform eriaubt eine von der Umgebungstemperatur unabhangige ProzessfQhrung, 
was sich vorteilhaft auf die Dauerstabilitat des Verfahrens, z.B. Tag-Nacht bzw. 
Sommer-Winter-Unterschiede, auswirkt. 
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Zwischen der Splnnduse oder Dtisenplatte und dem Begfnn der ersten Kuhlzone be- 
findet sich ublicherweise noch eln sogenanntes Heizrohr. Abhangig vom Filamenttyp 
ist dieses dem Fachmann gelaufige Element zwischen 10 und 40 cm lang. 

Zwischen der ersten und der zweiten Kuhlzone kann vorteilhafter Welse noch eln 
Bandelungsschritt In an sich bekannter Welse, z.B. durch sogenannte alrmover oder 
airknlves, erfolgen. Weiterhln kann dieser Bandelungsschritt auch innerhalb der 
zweiten KQhlzone stattfinden. 

Selbstverstandlich kann das erfindungsgemalie Verfahren nach den AbkQhlzonen 
und vor der Aufwicklung noch elne Verstreckung der Filamente In an sich bekannter 
Weise aufweisen. Unter dem Begriff Verstreckung sollen hier alle Qbllchen und dem 
Fachmann gelauflgen Methoden verstanden werden, um die Filamente zu verziehen. 
Dies kann beispielswelse durch Galetten, einzeln oder in Duos, oder ahnliches 
durchgefuhrt werden. Es soil ausdrQcklich erwahnt werden, dass sich Verstreckung 
sowohl auf Verstreckverhaltnisse grofter als 1 als auch auf solche Verhaltnisse, die 
kleiner sind als 1, bezieht. Letztere Verhaltnisse sind der Fachperson unter dem Be- 
griff der Relaxation gelaufig. Verstreckverhaltnisse grolier und kleiner als 1 treten 
innerhalb eines Prozesses durchaus nebeneinander auf. 

Das Gesamtverstreckverhaltnis berechnet sich ublicherweise aus dem Verhaltnis der 
Streckgeschwindigkeiten bzw. - wenn auch noch eine Relaxation erfolgt - der Auf- 
wlckelgeschwindigkelt am Ende des Prozesses und der Spinngeschwindigkeit der Fi- 
lamente, d.h. die Geschwindigkeit, mit der die FilamentbQndel die KUhlzonen durch- 
laufen. Eine typische Konstellation ist beispielswelse eine Spinngeschwindigkeit von 
2760 m/min, Verstreckung mlt 6000 m/min, additionelle Relaxation im Anschluli an 
die Verstreckung von 0,5 %, d.h. eine Aufwickelgeschwindigkeit von 5970 m/min. 
Das resultiert in einem Oesamtverstreckverhaltnis von 2,16. 

Erfindungsgemali sind daherfur die Aufwicklung Geschwindigkeiten von mindestens 
2000 m/min bevorzugt. Prinzlpiell sind dem Prozess im Rahmen des technisch Reali- 
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sierbaren nach oben hin keine Grenzen hfnsichtlich der Geschwindigkeit gesetzt. All- 
gemein werden fur den oberen Geschwindigkeitsbereich bei der Aufwicklung Jedoch 
etwa 6000 m/min bevorzugt. 

Bel den an sich ublichen Gesamtverstreckverhaltnissen von 1 ,5 bis 3,0 ergeben sich 
also Bereiche von etwa 500 bis etwa 4000 m/min, bevorzugt 2000 bis 3500 m, for die 
Spinngeschwindigkeit. 

Den Verstreckeinrichtungen vorgelagert und hinter den Kuhlzonen kann sich noch 
ein Fallschacht befinden. Auch dieses Element ist an sich bekannt 

Als gasformiges Kuhimedium wird bevorzugt Luft oder ein Inertgas, wie Stickstoff 
oder Argon, eingesetzt. 

Das erfindungsgema&e Verfahren ist prinzipiell nicht auf bestimmte Polymerarten 
beschrankt und lalit sich auf alle zu Filamenten extrudierbaren Polymertypen an- 
wenden. Bevorzugt werden alierdings als therrnoplastisches Material Polymere, wie 
Polyester, Polyamid, Polyolefin oder auch Mlschungen bzw. Copolymer© aus diesen 
Typen. . . . 

Ganz besonders bevorzugt wird es, wenn das thermoplastische Material im wesentli- 
chen aus Polyethylenterephthalat besteht. 

Das Verfahren gemafc der Erfindung eriaubt die Herstellung von Filamenten, die be- 
sonders gut for technische Anwendungen geeignet sind, insbesondere fQr die Ver- 
wendung in Reifencord geeignet sind. 

Die Erfindung ist daher auch auf Filamentgarne, insbesondere auf Polyesterfilament- 
garne gerichtet, die nach dem oben beschriebenen Verfahren erhaltlich sind. 
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Weiterhin ist die vorliegende Erflndung auf solche Polyesterfilamentgarne mit einer 
ReiRfestigkeit T in mN/tex und einer Bruchdehnung E in % und mit einer Dehnung 
bei einer Kraft von 45 N (EASF 45) in % und einem Heililuftechrumpf bei 190 °C 
(HAS) in % gerichtet, bei denen das Produkt T*E 1/3 mlndestens 1600 mN % 1/3 /tex 
betragt und die Summe (EASF 45 + HAS) weniger als 10 % betragt. 

Bevorzugt Hegt das Produkt T*E 1/3 dabei zwischen 1600 und 1800 mN % 1/3 /tex und 
die Summe (EASF 45 + HAS) bei weniger als 9,5 %. 

Die Messung zur Bestimmung des Parameters T*E 1/3 erfolgt gemSIJ ASTM 885 und 
ist dem Fachmann im Qbrigen bekannt. 

Die Messung der EASF 45 erfolgt gemaB ASTM 885 und die Bestimmung des HAS 
erfolgt ebenfails nach der ASTM 885, mit der Mafcgabe, dass die Messung bei 180 
°C, bei 5 mN/tex und Gber 2 Minuten durchgefuhrt wird. 

Schlieiilich ist die vorliegende Erflndung auf Reifencorde gerichtet, die PolVr _ . . 
esterfiiamentgame enthalten, wobei der Cord ein Retentionsvermogen Rt aufweist, 
die sich dadurch auszeichnen, dass der Qualitatsfaktor Qf, welcher das Produkt aus 
T*E 1/3 der Polyesterfilamentgarne und Rt des Cordes darstellt, grofter ist als 1350 mN 
% 1/3 /tex. 

Der Qualitatsfaktor ist besonders bevorzugt gr5ISer als 1375 mN % 1/3 /tex und betrSgt 
vorteilhaft bis zu 1800 mN % 1/3 /tex . 

Die Erflndung soil anhand der nachstehenden Beispiele naher eriautert werden, ohne 
auf diese Beispiele beschrSnkt zu sein. 

Polyethylenterephthalat Granulat mit einer relativen Viskosltat von 2,04 (gemessen 
an einer Losung von 1 g Polymer In 125 g einer Mlschung aus 2,4,6-Trichlorphenol 
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und Phenol (TCF/F, 7:10 m/m) bei 26 °C in einem Ubbelohde (DIN 51562) Viskosi- 
meter) wurde gesponnen und unter den In der Tab. 1 aufgefdhrten Bedingungen 
abgektihlt Die Streckgeschwindigkeit betrug 6000 m/mln. Es wurde elne additionelle 
Relaxation von 0,5 % eingestellt, Aufwickelgeschwindigkeit: 5070 m/mln. 



Tab. 1 



Gamtlter [dtex] 


1440 


Einzeltlter 


4,35 


SptnndUse 


331-800 


Lange des Hefzrohres [mm] 


150 


Temp. Im Helzrohr [°C] 


200 


Lange der ersten KQhlzone [mm] 


700 


Anblasvoiumen [nV/h] 


400 


Lange der zweiten KOhlzone [mm], dop- 
pelseitige Platte 


700 


Temp, der KOhlluft [°C] 


50 


Btindelung 


airimover 
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Die Gameigenschaften wurden an drei Proben bestimmt und sind in der Tab. 2 dar- 
gestellt 



Tab. 2 





Beispiel 003 


Beispfel 004 


Beispiel 005 


Spinngeschwindig- 
keit [m/mln] 


2791 


2759 


2727 


Bnjchfestigkeit 
[mN/tex] 


688 


703 


712 


Bruchdehnung [%] 


13,9 


13,7 


12,9 


Festigkeit bei Deh- 
nung von 5% 
[mN/texJ 


388 "1 


341 


348 


T*E 1/3 [mN% ,/; 7tex] 


1664 


1632 


1639 
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Schlieftllch wurden die Cordeigenschaften nach dem Dippen bestimmt und sind tn 
Tab. 3 zusammengefasst. 

Der Qualitatsfaktor Qf ergibt sich als Produkt aus T*E 1/3 und der Retention. 



Tab. 3 





Beispiel UUo 


Beispiel 004 


Beispiel 005 


Bruchfestigkeit 
[mN/tex] 


589 


595 


604 


Crocl*Snl^A!t ha! Hah. 

resugfvBii Dei ueri" 
nung von 5% 
[mN/tex] 








T*E 1/a [mN%™7tex] 


1664 


1632 


1639 


Retention [%] 


84,3 


85,5 


84,4 


Qualitatsfaktor 


1403 


1395 


1383 


Dehnung bei Kraft 
von 45 N (EASF) 

[%] 


4,51 


4.47 


4,39 


HeilJIuftschrumpf 
(HAS) [%] 


4,2 


4,5 


4,3 


EASF + HAS [%] 


8,7 


9.0 


8,7 
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Spinnverfahren 



* * * 



AnsprUche: 

1. Verfahren zum Spinnen eines multifllen Fadens aus einem thermoplastischen 
Material umfassend die Schritte, bei welchem das aufgeschmotzene Material 
durch eine Vielzahl von DUsenldchern einer SplnndQse zu einem Filamentbdndel 
mit vielen Filamenten extrudiert und nach dem Erstarren als Faden aufgewickelt 
wird, und bei welchem das Filamentbdndel unterhalb der Spinnduse abgekuhlt 
wlrd, dadurch gekennzelchnet, dass die Abkdhlung in zwei Stufen durchgefQhrt 
wird, wobei in einer ersten Abkdhlzone das Filamentbdndel mittels eines gasfor- 
migen Kdhlmediums so angestrQmt wird, dass das gasformige Kdhlmedium das 
Filamentbdndel quer durchstromt, indem es das Filamentbdndel auf der der 
Anstr6mseite gegendberliegenden Seite praktisch vollstandlg wieder verlafit, und 
in einer zweiten Abkdhlzone unterhalb der ersten Abkdhlzone das Filamentbdndel 
lm wesentlichen durch Selbstansaugung von in der Umgebung des 
Filamentbdndels beflndlichem gasfbrmigen Kdhlmediums weiter abgekdhlt wird. 

2. Verfahren nach Anspruch 1 , dadurch gekennzeichnet, dass das gasfbrmige 
Kdhlmedium nach dem Durchstromen des FadenbUndels mittels einer Absaug- 
vorrichtung abgesaugt wird. 
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3. Verfahren nach Anspruch 1 oder 2, dadurch gekennzelchnet, dass die AnstrSm- 
geschwindigkeit des gasformigen KQhlmediums zwJschen 0,1 und 1 m/s betragt 

4. Verfahren nach einem oder mehreren der AnsprUche 1 bis 3, dadurch gekenn- 
zelchnet, dass die erste Abkuhlzone eine Lange zwischen 0,2 und 1,2 m aufweist 

6. Verfahren nach einem oder mehreren der AneprQche 1 bis 4, dadurch gekenn- 
zelchnet, dass die zweite Abktihlstufe durch ein FOhren der Filamente zwischen 
perforierten Materialien, wie z.B. perforierten Platten, so durchgefuhrt wird, dass 
das gasfdrmlge AbkQhlmedlum bei der Selbstansaugung von zwei Seiten auf die 
Filamente treffen kann. 

6. Verfahren nach einem oder mehreren der AnsprQche 1 bis 4, dadurch gekenn- 
zeichnet, dass die zweite Abkuhlstufe durch FQhren des FilamentbQndels durch 
ein perforiertes Rohr durchgefOhrt wird. 

7. Verfahren nach einem Oder mehreren der AnsprQche 1 bis 6, dadurch gekenn- 
zeichnet, dass nach der AbkQhlung und vor der Aufwlcklung eine Verstreckung 
der Filamente in an sich bekannter Weise erfolgt. 

8. Verfahren nach einem oder mehreren der Anspruche 1 bis 7, dadurch gekenn- 
zeichnet, dass die Aufwlcklung bei Geschwindigkeiten von mindestens 2000 
m/mln erfolgt. 

9. Verfahren nach einem oder mehreren der AnsprQche 1 bis 8, dadurch gekenn- 
zeichnet. dass es sich bei dem gasformigen Kuhlmedium urn Luft oder ein Inert- 
gas handelt. 

10. Verfahren nach einem oder mehreren der AnsprQche 1 bis 9, dadurch gekenn- 
zeichnet, dass das thermoplastische Material gewahlt wird aus einer Gruppe 
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enthaltend Polyester, Polyamid, Polyolefln oder Mischungen dleser Polymere. 

H.Verfahren nach einem oder mehreren der AnsprOche 1 bis 10, dadurch gekenn- 
zeichnet, dass das thermoplastische Material im wesentlichen aus Polyethylen- 
terephthalat besteht. 



12. Filamentgarne, insbesondere Polyesterfilamentgarne, erhalUich nach einem Ver- 
fahren gemaB einem oder mehreren der vorangegangenen Ansprtlche 1 bis 1 1 . 

13. Polyesterfilamentgarne mit einer Reilifestigkeit T in mN/tex, einer Bruchdehnung 
E in %, mit einer Dehnung bei einer Kraft von 45 N (EASF 45) in % und einem 
Helftluftschrumpf bei 190 °C (HAS) in %, dadurch gekennzeichnet, dass das 
ProduktT*E 1/3 mindestens 1600 mN % i/3 /tex betragt und die Summe (EASF 45 + 
HAS) weniger als 10 % betragt 

14. Cord umfassend Polyesterfilamentgarne nach Anspruch 13, wobei der Cord ein 
Retentionsvermogen Rt aufweist, dadurch gekennzeichnet, dass der 
Qualitatsfaktor Of, das Produkt aus T*E 1/3 der Polyesterfilamentgarne und Rt des 
Cordes, grofcer ist als 1350 mN % 1/3 /tex. 
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Spinnverfahren 



* * * 

Zusammenfassung: 

Es wlrd ein Verfahren zum Spinnen eines multlfllen Fadens aus einem thermoplasti- 
schen Material vorgeschlagen umfassend die Schritte, bei welchem das aufge- 
schmolzene Material durch eine Vielzahl von Dusenlfichem einer SplnndQse zu el- 
nem FilamentbQndel mit vielen Fllamenten extrudiert und nach dem Erstarren als 
Faden aufgewickelt wlrd, und bel welchem das FilamentbQndel unterhalb der Spinn- 
duse abgekQhlt wlrd, was sich dadurch auszeichnet, dass die AbkQhlung in zwei 
Stufen durchgefuhrt wird, wobei in einer ersten AbkQhlzone das FilamentbQndel mit- 
tels elnes gasf&rmlgen KQhlmedlums so angestromt wird, dass das gasfdrmige 
KQhlmedium das FilamentbQndel quer durchstromt, indem es das FilamentbQndel auf 
der der Anstromseite gegenQberliegenden Seite praktisch vollstsndig wieder verlSlit, 
und in einer zwelten AbkQhlzone unterhalb der ersten AbkQhlzone das 
FilamentbQndel im wesentiichen durch Selbstansaugung von in der Umgebung des 
FilamentbQndels befindlichem gasfdrmlgen KQhlmediums weiter abgekQhlt wlrd. 
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